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Abstract of FR 2802255 (A1) 
A splined shaft (1) on whose end is provided teeth 
for the fitting of a component with an internal splined 
hoie, which has two different sections (A) and (B). In 
section (A) at the end of the shaft, the machined 
teeth have a reduced peak and width and the depth 
of the adjacent grooves are deeper than those in 
section (B). The retaining clip groove is machined in 
section (A). An independent claim is also included 
for the splined shaft. 
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(§) PROCEDE DE FABRICATION D'UN ARBRE CANNELE ET ARBRE OBTENU PAR LEDIT PROCEDE. 



(57) L'invention concerne un proc6d6 de fabrication d'un 
arbre cannele destine a etre emmanclie dans une piece fe- 
meiie, I'arbre (1 ) 6tant usine de facon a presenter au moins 
une gorge (3) prevue pour accueillir un element de blocage 
longitudinal de I'arbre (1) dans la pl^ce femelle, caract^rise 
en ce que la partie cannelee de I'arbre (1 ) est realisee de fa- 
gon a presenter iocalement une premiere zone (A) ayant 
des dimensions transverses reduites par rapport aux dimen- 
sions transverses d'une seconde zone (B), et en ce que la 
gorge (3) est usin^e dans la premiere zone (A) de I'arbre (1 ). 
L'invention concerne 6galement un arbre cannele obtenu 
par le procedi de fabrication. 
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L'invention se rapporte d un proc§d§ de fabrication d'un 
arbre cann.el§ ainsi qu'S un arbre obtenu par ledit proc6d§. 

L'invention concerne plus particulierement un precede de 
fabrication d'un arbre cannele destin§ a fetre emmanch6 dans 

5 une pifece femelle. L'arbre cannel6 comporte au moins una 
gorge pr§vue pour accueillir un element de blocage 
longitudinal de Tarbre dans la pi6ce femelle. Apr6s la 
r6alisation des cannelures, I'usinage de la gorge provoque en 
g6n6ral des bavures de matiere sur l'arbre. Ces bavures 

10 peuvent g§ner remmanchement de l'arbre dans la pifece 
femelle, en particulier lorsque remmanchement est serr6. 

Pour remedier aux probldmes g6n6r6s par ces bavures, il 
est connu d'utiliser une molette lors de I'usinage de la gorge, 
La molette engrfene sur les cannelures de l'arbre, pour coucher 
15 les bavures qui sont alors d§truites par I'outil d'usinage de la 
gorge. Une autre solution connue consiste i passer une bague 
cannelee sur l'arbre apr6s I'usinage de la gorge, de fafon S 
enlever les bavures, 

Cependant, ces solutions connues ne r6solvent 
20 quimparfaitement la g&ne caus6e par les bavures d'usinage 
de la gorge. En effet, ces precedes laissent subsister des 
bavures susceptibles de g6ner remmanchement de l'arbre, 

Un but de la pr6sente invention est de proposer un 
proc6de de fabrication d'un arbre cannele palliant tout ou 
25 partie des inconv6nients de Tart ant6rieur relevds ci-dessus. 

Ce but est attaint par le fait que dans le precede de 
fabrication d'un arbre cannelS destin6 d fetre emmanch6 dans 
une pl6ce femelle, l'arbre est usin6 de fa?on d pr6senter au 
moins une gorge pr6vue pour accueillir un element de blocage 
30 longitudinal de l'arbre dans la pifece femelle, la partie 
cannelee de l'arbre 6tant r6alis6e de fa?on k presenter 
localement une premiere zone ayant des dimensions 
transverses r6duites par rapport aux dimensions transverses 
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d'une seconde zone, et en ce que la gorge est usin§e dans la 
premiere zone de Tarbre. 

Par ailleurs, IMnvention peut comporter Tune ou plusieurs 
des caracteristiques sutvantes : 

5 - dans la premiere zone de la partie cannelee. I'epaisseur 
des dents fornixes par les cannelures est inf6rieure d 
l*6paisseur de ces m§mes dents dans la seconde zone, 

- dans la premiere zone, I'epaisseur des dents form6es 
par les cannelures est inf§rieure d'environ 3 A 30% h 

10 repaisseur de ces m§mes dents dans la seconde zone, 

- dans la premiere zone de la partie cannelee, la hauteur 
des dents form6es par les cannelures est inf6rieure ^ la 
hauteur de ces m§mes dents dans la seconde zone, 

- dans la premi§re zone de la partie cannel6e, la 
15 profondeur des sillons form6s par les cannelures est 

sup6rieure d la profondeur de ces m6mes sillons dans la 
seconde zone, 

- dans la premiere zone, la hauteur des dents form6es par 
les cannelures est inf§rieure d'environ 1 15% a la hauteur de 

20 ces m&mes dents dans la seconde zone, 

- dans la premiere zone, la profondeur des sillons form6s 
par les cannelures est sup§rieure d'environ 1 § 15% ^ la 
profondeur de ces m&mes sillons dans la seconde zone, 

- la premiere zone est situ§e au niveau de Tune des 
25 extr6mites de Tarbre, 

- les cannelures de Tarbre sont r§alis6es par roulage au 
moyen de cr§maill6res et/ou de moiettes, 

- les cannelures de Tarbre sont realis6es au moyen de 
deux cr6mailleres ou deux moiettes, la gorge etant usin6e 

30 aprds rop6ration de roulage, 
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- la gorge est usin§e avant Toperation de roulage, las 
cannelures de I'arbre 6tant r6alis6es au moyen de deux 
cr§mailleres ou deux molettes, une entretoise §tant dispos^e 
dans la gorge tors de l'op6ration de roulage, pour empecher la 

5 penetration de particules de matidre dans cette dernidre, 

- !es cannelures de Tarbre sont realis6es par filage au 
moyen de fiiieres, 

- les cannelures de Tarbre sont r6aljs6es par le passage 
sur rarbre d'une premi6re filiere conformee pour r6allser la 

10 premiere zone de cannelures, puis une seconde fin§re 
conform6e pour r§aliser la seconde zone de cannelures. 

Un autre but de la prSsente Invention est de proposer un 
arbre cannele obtenu par le proc§d§ de fabrication conforme k 
Tune ou plusieurs des caracteristiques pr6c6dentes. 

15 D'autres particularit6s et avantages apparaitront S la 

lecture de la description ci-apr6s, faite en reference aux 
figures dans lesquelles : 

- la figure 1 represente une vue en coupe longitudinale 
d'un detail d'un arbre, illustrant un premier exemple de 

20 realisation du precede de fabrication d'un arbre cannel6 
conforme a I'invention, 

- la figure 2 repr6sente une vue en coupe longitudinale 
d'un detail d'un arbre, illustrant un second exemple de 
realisation du precede de fabrication d'un arbre canneie 

25 conforme S Tinvention, 

- la figure 3 repr6sente une vue en coupe longitudinale 
d'un detail d'un arbre canneie conforme h Tinvention, 

- la figure 4 represente une vue en coupe transversale 
d'un detail d'un arbre canneie conforme a I'invention, 

30 - les figures 5 et 6 representent respectivement deux 

etapes d'un troisieme exemple de realisation du precede de 
fabrication d'un arbre canneie conforme k Tinvention, 
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- la figure 7 repr6sente une vue en coupe longitudinale 
d'un detail d'un arbre cannel§ conforme a Tinvention, I'arbre 
etant emmanche dans une pidce femelle. 

La figure 3 repr§sente un exemple de realisation d'un 
5 arbre cannele conforme k Tinvention. L'arbre 1 comporte une 
portion cannelee A, B au niveau de Tune de ses extr^mites et 
une gorge 3 transversale usin6e dans cette partie cannel6e. 
L'extr^mite cannel6e A, B de Tarbre 1 est destin6e a fetre 
emmanch6e dans une pidce femelle 2 (figure 7). La gorge 
10 circulaire 3 est pr6vue pour accueillir un Element 4 de blocage 
longitudinal de l'arbre 1 dans la pi§ce femelle 2, tel que, par 
exemple, un jonc d'arrSt ou un circlips. 

Selon rinvention, la partie cannelee de I'arbre 1 est 
r6alis§e de fagon 6 presenter une premiere zone A ayant des 
15 dimensions transverses r6duites par rapport aux dimensions 
transverses d*au moins une seconde zone B, La gorge 3 est 
usin§e quant S eile dans la premiere zone A de la partie 
cannet§e. 

Plus pr6cisement, en se ref^rant § la figure 3, la portion 
20 cannelee de I'arbre 1 est constitute de deux zones A et B. Une 
premi§re zone A est situ^e au niveau de rextrtmitd de 
Tarbre 1, La seconde zone B est adjacente ^ la premiere zone 
A et s'etend en direction de Tautre extr6mit6 de l'arbre 1. La 
seconde zone B de la partie canne!6e a des dimensions 
25 transverses nominales d§termin§es. La premiere zone A 
pr6sente, quant S elle, des dimensions transverses r§duites 
par rapport aux dimensions transverses de la seconde zone B. 

Par exemple, dans la premiere zone A, la hauteur et/ou 
r6paisseur et/ou la largeur des dents 5A formSes par les 

30 cannelures peuvent etre inferieures respectivement ^ la 
hauteur et/ou Ttpaisseur et/ou la largeur de ces m§mes dents 
SB dans la seconde zone B (figure 4). Par ailleurs, dans la 
premiere zone A de la partie cannelee, la profondeur des 
sillons 6A form§s par les cannelures peut 5tre sup6rieure h la 

35 profondeur de ces mfemes sillons 6B dans la seconde zone B 
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(figure 4) C'est ^ dire que. sur la surface p6riph6rique de 
rarbre 1, le fond des sillons 6B situ6s dans la seconde zone B 
fait saillie par rapport au fond de ces m§mes sillons 6A situ6s 
dans la premiere zone A. 

Dans une forme de realisation pr§fer6e de IMnvention. 
r^paisseur des dents 5A de la premiere zone A peut &tre 
inferieure 6 I'epaisseur de ces m&mes dents 5B dans la 
seconde zone B. Par example, la difference d'6paisseur D2 
des flancs 13 des dents 5A, 5B entre la premi6re A et la 
seconde B zone peut &tre de Tordre de 3 a 30%. C'est-S-dire 
que pour des dents 5B ayant une §paisseur nominale de 
1,2mm dans la seconde zone B. les dents 5A de la premiere 
zone peuvent avoir une 6paisseur d'environ 0,9mm soit 
0.15mm de moins sur chacun des deux flancs. La difference 
15 d'epaisseur entre deux dents peut etre d^finie par la difference 
de cote mesur6e selon une direction perpendiculaire aux 
flancs de la dent. 

De m&me, la hauteur des dents 5A de la premifere zone A 
peut etre inferieure d'environ 1 S 15% a la hauteur de ces 
20 memes dents 5B dans la seconde zone B. 

En outre, la profondeur des sillons 6A de la premiere zone 
A peut 6tre sup6rieure d'environ 1 a 15% § la profondeur de 
ces m6mes sillons 6B dans la seconde zone B. 

Par exemple, pour des dents de section trap6zoTdale et 
25 ayant une hauteur de I'ordre de 0,9mm. la difference de 
hauteur D1 des dents 5A, SB entre la premiere zone A et la 
seconde zone B peut etre de I'ordre de 0,05mm. Par ailleurs, 
la difference de profondeur D3 des sillons 6A, 6B entre la 
premiere zone A et la seconde zone B peut etre de I'ordre de 
30 0,05mm. 

Ainsi, les bavures 12 engendr6es par de I'usinage de la 
gorge 3, vont se localiser dans la premiere zone A, qui a des 
dimensions reduites par rapport aux dimensions nominates de 
la seconde zone B (figure 4). De cette fagon, les bavures 12 
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d'usinage ne feront peu ou pas saillie par rapport aux cotes 
nominales des cannelures de la seconde zone B. Ainsi, les 
bavures ne g§nent pas remmanchement de I'arbre 1 dans la 
pidce femelie 2. Par ailleurs, les dimensions r6duites de la 
5 premiere zone A permet un pr6centrage de Tarbre 1 dans 
j'orifice de la pi6ce femelie 2 qui facilite son emmanchement. 

Les cannelures selon Tinvention peuvent etre r6alis6es, 
par example, par roulage au moyen de cremaillferes 7, 8 ayant 
un deplacement lin^aire et/ou au moyen de moiettes ayant un 
10 deplacement rotatif. 

Ainsi, comme repr6sent6 a la figure 1, les cannelures de 
rarbre 1 peuvent etre r6alis§es au moyen de deux cr6mailleres 
7, 8 ou deux moiettes, dispos6es de mani^re diam^tralement 
oppos6e sur I'arbre 1. Les deux cr6maill6res 7, 8 (ou deux 
15 moiettes) sont conform§es de fagon S former sur Tarbre 1 une 
portion cannel§e pr6sentant deux zones A, B ayant des 
dimensions respectives d6termin6es (cf, ci-dessus). La gorge 
3 est usin6e apr6s rop6ration de roulage, c'est-^-dire, apr6s 
la realisation des cannelures. 

20 Dans une variante representee a ta figure 2, la gorge 3 

peut etre usinee avant rop6ration de roulage. Dans ce cas, 
une entretoise 9 peut etre dispos6e dans la gorge 3 lors de 
roperation de roulage, pour emp§cher la penetration de 
particules de mati6re dans cette derni6re. 

25 Dans une autre variante de realisation, les cannelures de 
i'arbre 1 peuvent 6tre realisees par filage au moyen de 
filieres. La figure 5 represente une premiere etape de 
realisation des cannelures dans laquelle une premiere filiere 
10 realise la premiere zone A de la portion canneiee. Puis, 

30 lors d'une seconde etape representee a la figure 6, une 
seconde filiere 11 realise les cannelures de la seconde zone 
B. Bien entendu, les deux filieres 10, 11 sont conformees 
respectivement pour realiser les cannelures aux dimensions 
respectives des premiere A et seconde B zones. De plus, les 

35 deux filieres 10, 11 sont indexees angulairement avec 
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precision autour de I'axe de I'arbre 1, pour que les cannelures 
pr§sentent un caract^re rectiligne continu d'une zone A a 
I'autre B. 

Bien que rinvention ait 6t6 d6crite dans son application d 
un arbre cannel§ plein, on comprend alsement que rinvention 
peut s'appliquer dgalement a des tubes cannel6s creux. 

Enfin, bien que IMnvention ait 6t6 d§crite en liaison avec 
des modes de realisation particuliers, elle comprend tous les 
equivalents techniques des moyens decrits. 
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REVENDICATIONS 



1. Precede de fabrication d'un arbre cannel6 destine ^ etre 
emmanch6 dans une pi6ce femelle (2), Tarbre (1) etant usin6 
de fa^on d presenter au moins une gorge (3) pr§vue pour 

5 accueillir un element (4) de blocage longitudinal de Tarbre (1) 
dans la pi§ce femelle (2), caracteris§ en ce que la partie 
cannel§e de Tarbre (1) est r§alis6e de fagon S presenter 
localement une premiere zone (A) ayant des dimensions 
transverses reduites par rapport aux dimensions transverses 

10 d'une seconde zone (B), et en ce que la gorge (3) est usin§e 
dans la premiere zone (A) de Tarbre (1). 

2. Proc§d§ de fabrication d'un arbre cannele selon la 
revendicatton 1, caract6ris6 en ce que, dans la premiere zone 
(A) de la partie cannel6e, I'epaisseur des dents (5A) form§es 

15 par les cannelures est inf6rieure ^ T^paisseur de ces mfemes 
dents (5B) dans la seconde zone (B). 

3. Proc6d6 de fabrication d'un arbre cannel§ selon la 
revendication 1 ou 2, caract§ris6 en ce que, dans la premiere 
zone (A), r^paisseur des dents (5A) form6es par les 

20 cannelures est inf6rieure d'environ 3 ^ 30% ^ T^paisseur de 
ces m6mes dents (5B) dans la seconde zone (B). 

4. Proc6d§ de fabrication d'un arbre cannel6 selon Tune 
quelconque des revendications 1 a 3, caract§ris6 en ce que, 
dans la premiere zone (A) de la partie cannelee, la hauteur 

25 des dents (5A) form6es par les cannelures est inferieure a la 
hauteur de ces m§mes dents (5B) dans la seconde zone (B). 

5. Proc6de de fabrication d'un arbre cannel6 (1) selon I'une 
quelconque des revendications 1 d 4, caracterisS en ce que, 
dans la premiere zone (A) de la partie cannelee, la profondeur 

30 des sillons (6A) form6s par les cannelures est sup6rieure a la 
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profondeur de ces m§mes sillons (6B) dans la seconde zone 
(B). 

6. Proc6d6 de fabrication d'un arbre cannel6 selon Tune 
quelconque des revendications 1 S 5, caract§ris§ en ce que, 

5 dans la premiere zone (A), la hauteur des dents (5A) form^es 
par les cannelures est inferieure d'environ 1 a 15% k la 
hauteur de ces m§mes dents (5B) dans la seconde zone (B). 

7. Proc6d6 de fabrication d'un arbre cannel6 selon Tune 
quelconque des revendications 1^6, caract6ris6 en ce que, 

10 dans la premiere zone (A), la profondeur des sillons {6A) 
formes par les cannelures est superieure d'environ 1 S 15% a 
la profondeur de ces m§mes sillons (6B) dans ia seconde zone 
(B). 

8. Precede de fabrication d'un arbre cannele selon Tune 
15 quelconque des revendications 1 d 7, caract§ris6 en ce que la 

premidre zone (A) est situSe au niveau de Tune des extr6mit6s 
de rarbre (1), 

9. Precede de fabrication d'un arbre cannele selon Tune 
quelconque des revendications 1 ^ 8, caract6rise en ce que 

20 les cannelures de I'arbre (1) sont rSalisSes par roulage au 
moyen de cr6maill6res (7, 8) et/ou de molettes. 

10. Proc6de de fabrication d'un arbre cannel§ selon la 
revendication 9, caract§ris6 en ce que les cannelures de 
rarbre (1) sont r6alis6es au moyen de deux cr6mailleres (7, 8) 

25 ou deux molettes, la gorge (3) §tant ustn§e apr6s Top^ration 
de roulage. 

11. Proc§d§ de fabrication d'un arbre cannele selon la 
revendication 9, caracteris6 en ce que la gorge (3) est usin6e 
avant TopSration de roulage, ies cannelures de I'arbre (1) 

30 etant r§alis§es au moyen de deux cr6maill6res (7, 8) ou deux 
molettes, et en ce qu'une entretoise (9) est dispos§e dans la 
gorge (3) lors de reparation de roulage, pour empfecher la 
penetration de particules de matiere dans cette derniSre. 
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12, Proced§ de fabrication d'un arbre cannele selon I'une 
quelconque des revendications 1 a 8, caracteris§ en ce qua 
les cannelures de Tarbre (1) sont r6alis6es par filage au 
moyen de filieres (10, 11). 

5 13. Proced6 de fabrication d'un arbre cannele selon la 
revendication 12, caract§ris§ en ce que les cannelures de 
I'arbre (1) sont r§alis§es par le passage sur I'arbre (1) d'une 
premiere fili6re (10) conform§e pour r6aliser la premiere zone 
(A) de cannelures, puis une seconde filiere (11) conform6e 

10 pour r§aliser la seconde zone (B) de cannelures. 

14. Arbre cannele destin6 k etre emmanche dans une pidce 
femelle (2), I'arbre (1) 6tant usin6 de fagon i pr§senter au 
moins une gorge (3) privue pour accueillir un element (4) de 
blocage longitudinal de Tarbre (1) dans la pi6ce femelle, 
15 caract§ris§ en ce quMI est obtenu par le proced§ de fabrication 
conforme § Tune quelconque des revendications pr§c6dentes. 
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